
Prozesssichere Werkzeugferti g un g
mit integriertem
Feh lerm a na gementsystem
im Werkzeug- und Formenbau
Sind die Werkzeug und Formen-
bauer so gut und fertigen Werk-
zeuge nach der Null-Fehler-Strate-
gie, so dass Sie vollständig auf ein
integriertes Fehlermanagement-
system verzichten können?
Die Praxis lehd uns etwas an-
deres. lmmer wieder passieren
Fehler in der Fertigung die durch
nicht Prüfungen erst am Ende der
Prozesskette bemerkt werden und
nur durch zusätzliche Arbeitsstun-
den korrigiert werden können. Da-
rum ist es in der heutigen Zeit von
großer Bedeutung eine produkt-
und prozesssichere Produktion
von Werkzeugen zu gewährleisten.
Durch die immer kürzeren Durch-
laufzeiten der Werkzeugerstellung
gibt es kaum noch Möglichkeiten,
auftretende Fehler entweder durch
Terminverzug oder durch Uber-
stunden zu korrigieren. Nach wie
vor ist die lmplementierung einet
strukturierten Fehleranalyse und
daraus resultierender Reklama-
tionen in den einzelnen Firmen
eher die Ausnahme als die Regel.
lnsbesondere ist während der
einzelnen Fertigungsschritte nicht
durchgehend sichergestellt, dass
Fehler erfasst und Korrekturmaß-
nahmen umgesetzt werden.

Notwendigkeit von Prüfungen:

lm heutigen Werkzeugerstellungs-
prozess ist es von entscheidender
Bedeutung, dass jeder einzelne
Fertigungsschritt auf seine Rich-
tigkeit überprüft wird. Fehler,
die sehr spät in der Fertigungs-
kette entdeckt werden, sind ein
Problem für die termingerechte
Fertigstellung des Werkzeuges.
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Darum ist es dringend erforderlich,
.ieden einzelnen Mitarbeiter in den
Prüfprozess und für seine geleis-
tete Arbeit mit einzubeziehen. Es
ist wenig sinnvoll, die einzelnen
Prüfungen nur bestimmten Per-
sonen anzuvertrauen, die dann
die alleinige Verantwortung für
die Werkzeuge tragen. Dadurch
werden Mitarbeiter, die ständige
Prüfungen durchführen, entlastet
und Fehler frühzeitig erkannt und
reduziert.

Einfache Prüf möglichkeit und
Dokumentation:

Die Prüfungen können von low
level, z.B. Messschieber, bis hin
zu high end Lösungen, z.B au-
tomatisierte Prüfungen mit einer
Messmaschine, realisiert werden.
Prozessprüfungen wie z.B. Fräsen,
Erodieren können durch mehrere
einfache Lösungen durchgeführl
werden. Die einfachste Lösung
ist dabei, wenn man zwei oder
drei Maße, die auf der Zeichnung
angegeben sind, prüft. Stimmen
die SOLUIST -Prüfmerkmale

überein, so ist mit großer Wahr-
scheinlichkeit das produzierte Teil
in Ordnung.
Die Dokumentation über die
Durchführung der Prüfung kann
entweder auf einem auf der Zeich-
nung angebrachten Prüfstempel
oder in einem extra Prüfplan
dokumentiert werden. Zusätz-
liche lnformationen können auf
Prüfstempeln oder Prozessprüfa-
blaufplänen festgehalten werden.
So ist es möglich, die einzelnen
Fedigungsschritte zu planen, so
dass für jeden einzelnen Mitarbei-

ter ersichtlich ist, welchen Ferti-
gungsstatus die einzelnen Teile
besitzen.

Prüfdokumentation an
Terminals:

Nachdem heutzutage der Trend
in der Fertigung zur Papierlosen
Fertigung geht, können Prüfungen
und Prüfpläne aus den in der Fer-
tigung zur Verfügung stehenden
Terminals anhand von elektroni-
scher Unterschrift dokumentiert
werden. Dabei besteht auch die
Möglichkeit, die einzelnen Pro-
zessschritte vorzugeben und bei
nicht getätigter Unterschrift für
den nächsten Prozessschritt zu
sperren. Erst durch die getätigte
elektronische Unterschrift wird
der nächste Prozessschritt für den
nachfolgenden Mitarbeiter mög-
lich. Die Prüfmaße können durch
die einzelnen Mitarbeiter über in-
stallierte Viewer an den Terminals
abgerufen werden-
Mittlerweile besitzen die heutigen
hochtechnologischen Maschinen
integrierte Messsysteme, die einen
Soll/lst Vergleich mit den CAD Da-
ten erlauben. Dadurch können ex-
akte Prüfungen realisiert werden,
die eine prozesssichere Fertigung
ermöglichen. Nach der Messprü-
fung ist noch die Unterschrift für
,,Geprüft" zu leisten. Eine High
End Lösung bei den Prüfungen ist
zum Beispiel in der Elektrodenfer-
tigung realisierbar. Dies ist mög-
lich, wenn ein Palettierungssystem
integriert ist, an dem sowohl Fräs-
maschinen als auch eine externe
Messmaschine Zugriff haben.
Das Erkennen und Verwenden der
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richtigen Programme
wird durch Chipsysteme
realisiert. lst eine Elek-
trode fedig gefräst, so
wird sie zurück in einen
Wechsler gebracht und
beispielsweise durch
einen Foboter auf die
lvlessmaschine zum Ver-
messen gebracht. Hier
wird die Elektrode durch
ein Spannsystem aufge-
nommen und nach CAD
Daten vermessen. Die
entstehenden Messpro-
tokolle werden als Prüf-
protokolle genutzt und
zur weiter verwendet.

Verwendung einer
Werkzeug-Checkliste:

Der nächste Schritt nach
der Fedigstellung aller
Teile und deren Samm-
lung an einem zentralen
Platz ist der Zusammen-
bau eines Werkzeuges.
Dabei empfiehlt sich, die
aus der Erfahrung ge-
wonnen Erkenntnisse für
den Zusammenbau des
Werkzeuges mittels einer
Werkzeug-Checkliste zu
nutzen. lmmer wieder
kommt es vor, dass Klei-
nigkeiten am Werkzeug
vergessen werden, vor
allem wenn sehr große
Hektik im Werkzeugbau
herrscht. Die Fehler wer-
den dann erst bemerkt,
wenn das Werkzeug auf
der Spritzmaschine ist.
Durch die Verwendung
einer Werkzeug-Check-
liste werden einfache
Fehler vermieden und
somit teure Rüstkosten
eingespad.

Managementsystem

Die Prüfdokumenta-
t ion is t  n icht  nur  e in
Instrument, um Fehler
während der Fedigung
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zu entdecken, sondern
auch e in sehr  wicht iger
Aspekt bei der Einfüh-
rung eines Qualitätsma-
nagement System nach
DIN ISO 9000:2000 und
höher.
Um einen kont inu ier l i -
chen Verbesserungspro-
zess im Unternehmen
voran zu treiben ist die
Erfassung von internen

und externen Fehlern
von wesentlicher Be-
deutung. Diese Fehler
können zum einen auf
einfache Weise, z.B. in
Excel, erfasst werden,
zum anderen aber auch
in PPS Systemen, die
eine Vielzahl von Aus-
wertungsmöglichkeiten
bieten. lm Gegensatz
zu einfachen Tools ist in

PPS Systemen die Er-
fassung und Darstellung
von Fehlerhäufigkeiten,
Kosten und Zeiten sehr
einfach und automati-
s ied mögl ich.  Durch d ie
Erfassung der Fehler
und die daraus ableitba-
ren Fehleranalysen wird
es möglich, gezielt Kor-
rektur- und Vorbeuge-
maßnahmen einzuleiten
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und bei immer wieder kehrenden
Fehlern lvlaßnahmen zu ergreifen.
Dieses Vorgehen erlaubt die Rea-
lisierung eines ständigen kontinu-
ierlichen Verbesserungsprozess im
Werkzeug- und Formenbau.

Sensibilisierung der Mitarbeiter:

Eine Schlüsselrolle bei der Einfüh-
rung eines ständigen Verbesse-
rungsprozesses spielen die Mitar-
beiter. Gelingt es, jeden einzelnen
Mitarbeiter für seine erstellte
Arbeit zu sensibilisieren, so gelan-
gen keine fehlerhaften Produkte
zum nächsten Arbeitsschritt. Wie
aber kann eine derartige Sensi-
bilisierung erreicht werden? Zum
einen ist dabei erforderlich, dass
die Mitarbeiter in die Prüfprozes-
se mit einbezogen werden. Zum
anderen müssen vorgefallene
Fehler edasst werden. Nach wie
vor besteht eine große Schwie-
rigkeit in der ordnungsgemäßen
Edassung entstandener Fehler.
Häufig haben weder Vorgesetzte
noch die einzelnen Mitarbeiter den
hohen Nutzen erkannt, der aus
einem Fehlermanagementsystem
gezogen werden kann. Sowohl auf
Seiten der Unternehmensführung
als auch auf der Mitarbeiterebene
ist hier ein Umdenken gefragt,
um einen fehlerfreien Durchlauf
eines Werkzeuges zu erreichen
und spälere Korrekturmaßnah-
men auf ein Minimum zu senken.
Terminplanungen müssen dann
nicht ständig durch irgendwelche
Nacharbeiten korrigiert werden,
außerdem werden die vorgege-
benen Durchlaufzeiten der ein-
zelnen Werkzeuge eingehalten.
Um dieses Vorgehen aber im
Unternehmen zu etablieren, ist
die Integration der lvlitarbeiter
in das Fehlermanagementsys-
tem erforderlich. Die Mitarbeiter
müssen so qualifiziert werden,
dass sie die Notwendigkeit eines
solchen Systems erkennen und
aktiv am Verbesserungsprozess
teilnehmen. Aktiv Teilnehmen heißt
dabei, die Mitarbeiter direkt in
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das Fehlermanagement-System
mit einzubeziehen, beispielswerse
in Gesprächsrunden, in denen
interne und externe Fehler be-
sprochen werden. Auf diese Weise
kann sich jeder einzelne lvlitar-
beiter aktiv in den Ablaufprozess
mit einbringen. Dieses Vorgehen
fördert auch die Motivation der
Mitarbeiter, da dabei deren eigene
Erfahrungen, Meinungen und ihr
Fachwissen getragt sind. Darüber
hinaus ist es sinnvoll, nach einem
erstellten Werkzeug eine Projekt-
nachbesprechung durchzuf ühren,
insbesondere wenn es bei dem
Werkzeug viele Nacharbeiten oder
sonstige Schwierigkeiten gab. Die
von den Mitarbeitern eingebrach-
ten Fehlerursachen sollten auch in
der Datenerfassung der internen
und externen Fehler dokumentiert
werden, denn oft ist weder Vor-
gesetzten noch Konstrukteuren
bewusst, welche Probleme in der
Fertigung auftreten können, bzw
wo schon im Vorfeld falsch ge-
plant wurde.
Erfolgreich kann dieses Vorgehen
jedoch nur sein, wenn nicht die
Mitarbeiter persönlich für nicht
von ihnen zu vertretende Fehler
verantwortlich gemacht und verur-
teilt werden!

SHAPE \- MEBGEFORMAT
Fehlererkennung und Umsetzen
von Verbesserungsmaßnahmen
Kennzahlensystem
Um das Vorgehen auch quantitativ
in Zahlen transparent zu machen,
ist die Einführung eines Kennzah-
len-Systems im Werkzeug- und
Formenbau von großem Vorteil.
An einem Kennzahlen-System ist
am besten ein Verbesserungsfort-
schritt für die eingeführten Maß-
nahmen ersichtlich.
Kennzahlen hierfür sind zum
Beispiel Anzahl Beklamationen,
Interne Fehlerhäuf igkeit, Durch-
laufzeiten, Korrekturmaßnahmen,
Fehlerkosten, Prüfkosten... .
welche in definierten Zeiträumen
überwacht und neu definiert

werden sollten. Dadurch wird
auch die Definition von Zielen fÜr
die einzelnen Gruppen möglich,
die mit in das Entlohnungssystem
integriert werden. Somit wird auch
für jeden einzelnen Mitarbeiter ein
Anreiz geschaffen, seinen Beitrag
zu einem ständigen Verbesse-
rungsprozess im Betriebsablauf zu
leisten.
l\/it Sicherheit lässt sich durch
dieses Vorgehen eine Reduzierung
von Fehlern bzw. Fertigungs- und
Prüfkosten erreichen, was be-
deutet, dass eine Steigerung des
Gewinns eines erstellten Werkze"-
ges erzielt werden kann!

Zusammenfassung:

Zusammenfassend betrachtet ist
die Bedeutung eines Fehlerma-
nagementsystems für die prozess-
sichere Produktion und Fertigung
von Werkzeugen heute größer
denn je. Insbesondere vor dem
Hintergrund der heutigen wirt-
schaft lich angespannten Rahmen-
bedingungen stellt ein funktionie-
rendes Fehlermanagementsystem
eine unabdingbare Voraussetzung
für das erfolgreiche und dauerhaf-
te Bestehen am Markt dar. Sowohl
Vorgesetzte als auch Mitarbeiter
müssen dabei gleichermaßen in
den kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess mit einbezogen
werden. Nur ein ständiger Verbes-
serungsprozess im Unternehmen
gewährleistet dauerhaft e Koste-
neinsparungen und Senkung von
Durchlaufzeiten.
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